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(54) Klebeband 

(57) Es handelt sich urn ein Klebeband, tnsbeson- 
dere Wickelband zur Bundelung von Kabeln in Automo- 
bilen, welches grundsatzlich einen bandformigen Vlies- 
trager und eine ein- Oder beidseitig aufgebrachte Kle- 
berbeschlchtung aufweist. Der Vliestragerkann entwe- 



derdurch Lufl- und/oder Wasserstrahlen vernadelt Oder 
als Polyester-Spinnviies ausgebildet sein. Hierdurch 
wird bei einfacher und kostengunstiger Herstellung eine 
gleichmaBige Oberflache mit ausgezeichneter Klebfa- 
higkeit zur Verfugung gestellt. 

Zu veroffentlichen mit der einzigen Figur. 
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Beschr ibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Klebeband, mit einem 
bandformigen Vliestrager, und mit einer ein- oder beid- 
seitig aufgebrachten Kleberbeschichtung, wobei der 5 
Vliestrager durch Wasserstrahlen vernadelt ist, und wo- 
bei die ReiBdehnung des Vliestragers unterhalb von 
50% liegt. 

[0002] Ein solches Klebeband wird im Rahmen der 
US-A 5 631 073 beschrieben und kommt generell in der 10 
Gesundheitsindustrie zum Einsatz. Typische Anwen- 
dungsfalle sind in der Fixierung von Verbanden, Elek- 
troden usw. zu sehen. Aus diesem Grunde und um die 
notige Stabilitat zu erreichen, ist das bekannte Klebe- 
band insgesamt relativ steif . Das wird an dieser Stelle ^ 
durch Einbringen eines zusatzlichen Bindemittels in das 
Vlies erreicht, welches einzeine Fasern des Vlieses ge- 
geneinander festlegt und so die beschriebene Steifig- 
keit erzielt. 

[0003] Der Einsatz des Bindemittels bedingt eine re- 20 
duzierte Temperaturstabilitat, weil nicht ausgeschlos- 
sen werden kann, dass das betreffende Mittel schon bei 
moderaten Temperaturen (d.h. bei ca. 40°C bis 50°C) 
an zuschmelzen beginnt. Das ist auf dem Haupteinsatz- 
sektor der medizinischen Klebebander unproblema- 25 
tisch, beschneidet jedoch die weiteren Verwendungs- 
moglichkeiten. Auch fuhrt das zusatzlich eingebrachte 
Bindemittel naturlich zu Kostennachteilen bei der Her- 
stellung und vermindert die Recyclingfahigkeit des hier- 
mit insgesamt hergestellten Klebebandes, weil dieses so 
nicht sortenrein ist. 

[0004] Neben den vorerwahnten mechanischen Ver- 
festigungsverfahren fur Faservlies sind auch reine Ver- 
nadelungstechniken (ohne Einbringen eines Nahfadens 
wie bei einem Nahvlies; vgl. EP-B 0 668 336 bzw. DE- 35 
U 94 01 037)bekannt, bei welchen durch senkrechten 
Einstich einer Vielzahl von mit Widerhaken versehenen 
Nadein der Faserstoff zu einem Filz bzw. Vlies verfestigt 
wird. Derartige Techniken haben bisher in die Klebe- 
bandherstellung keinen Eingang gefunden. *o 
[0005] Der Erfindung liegt das technische Problem 
zugrunde, ein Klebeband anzugeben, welches sich 
durch Temperaturstabilitat und Anschmiegsamkeit aus- 
zeichnet. 

[0006] Zur Losung dieses technischen Problems ist 
Gegenstand der Erfindung die Verwendung eines Kle- . 
bebandes, mit einem bandformigen Vliestrager, und mit 
einer ein- oder beidseitig aufgebrachten Kleberbe- 
schichtung, wobei der Vliestrager durch Luft- und/oder 
Wasserstrahlen vernadelt ist, und wobei die ReiBdeh- so 
nung des Vliestragers unterhalb von 50% liegt, als Wik- 
kelband zur Bundelung von Kabeln in Automobilen. 
[0007] Folglich erfahrt der erfindungsgemaBe Vlies- 
trager eine mechanische Verfestigung durch die Luft- 
und/oder Wasserstrahlen. Vorzugsweise liegt die 55 
ReiBdehnung des Vliestrag rs zwischen 1 0% und 30%. 
[0008] Bei dem Vliestrag r handelt es sich in der Re- 
gel um ein v rnadelt s Stap Mi s, also um inen Vli - 



strager, welcher if^^^ndere aus ubereinanderiie- 
gend angeordneten^^schichten, bestehend aus Sta- 
pelfasern (also Fasern ndlicher Lange), aufgebaut ist. 
Diese Stapelfasern bilden mittels der Luft- und/oder 
Wasserstrahlen unter Verwirbelung einen stabilen Ver- 
bund. 

[0009] Im allgemeinen kommen als Fasern zur Vlies- 
herstellung Synthesefasern wie z.B. aus Polyester und/ 
oder Polypropylen zum Einsatz. Dies bietet sich beson- 
ders aus dem Grunde an, weil die Verwirbelung der Fa- 
sern regelmaBig mit Wasser erfolgt und Synthesefasern 
bekanntermaBen Wasser nicht aufnehmen. Selbstver- 
standlich besteht generell auch die Moglichkeit, Vliese 
auszellulosischen Fasern mit dervorgenannten Verwir- 
belungstechnikzu verfestigen. Dann ist jedoch die Was- 
seraufnahme der Fasern zu berucksichtigen. 
[0010] Immer wird so verfahren, dass die Wasser- 
bzw. Luftstrahlen auf die Oberflache des Vlieses mit ei- 
nem angemessenen Druck auftreffen. Dieser betragt 
mindestens 0,6 bar (60 kPa). Bei Wasserstrahlen wird 
regelmaBig mit hohem Druck gearbeitet, welcher zwi- 
schen 1 4 bis 70 bar (1 ,4 bis 7 MPa) liegen kann. Jeden- 
falls Ziehen die Wasser- bzw. Luftstrahlen an der Auf- 
treffstelle auf das Vlies Fasern in das Vlies hinein und 
verwirbeln sie vielfach mit anderen Fasern. Dadurch 
wird ein textiler Fall und Griff des solchermaBen herge- 
stellten Vliesstoffes gewahrleistet. Eine Regulierung der 
Festigkeiten des auf die Weise behandelten Vliestra- 
gers lasst sich durch Erhohung der Zahl der Verwirbe- 
lungsstellen pro Flache und des Auftreffdruckes der 
Wasser- bzw. Luftstrahlen erreichen. 
[001 1 ] Dabei wird ublicherweise mit Wasser gearbei- 
tet, weil auf Luftstrahlen basierende Verwirbelungstech- 
niken bekanntermaBen hohe Kosten erzeugen, wenn- 
gleich eine solche Vorgehensweise ausdaicklich von 
der Erfindung umfasst wird. Dies gilt auch fur Mischfor- 
men, d.h., dass mit Luft- und Wasserstrahlen gearbeitet 
wird. 

[0012] Im Ergebnis lasst sich das erfindungsgemaBe 
Klebeband auBerst einfach und kostengunstig herstel- 
len, weil auf komplizierte Vernadelungsmethoden ver- 
zichtet wird. Vielmehr werden die Vliesstoffe in der Re- 
gel kontinuierlich durch eine Anlage gefuhrt, die uber 
der Vliesbahn Reihen von Wasserdusen besitzt. Diese 
spritzen sehr feine Wasserstrahlen mit dem bereits an- 
gegebenen hohen Druck auf das Vlies und verwirbeln 
auf diese Weise die Fasern. Hierdurch lassen sich auch 
verschiedene Musterungen der Vliesstoffe erzeugen. 
Zu diesem Zweck ist es notwendig, die Unteiiage fur die 
Vliesbahn entsprechend zu perforieren. Durch die 
punktgenaue und mit einstellbarem Auftreff druck vorge- 
nommene Verwirbelung wird eine gleichmaBige Ober- 
flachenstruktur des Vliestragers erzielt, welche nahezu 
die gleichen positiven Eigenschaften wie eine geschlos- 
sene Folie aufweist. Ein entsprechende Vorgehens- 
weise ist beispielhaft in der US-A 3 508 308 oder der 
DE-U 296 23 007 beschrieben. 
[0013] Diese glatt und homogene Struktur b dingt, 
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dass - im Vergleich zu herkc^^fthen Vliestragern - we- 
niger Klebstoff fur die Klebenreschichtung aufgebracht 
zu werden braucht. Im ubrigen wird die Klebfahigkeit 
verbessert und es stellen sich definiert einstellbare Ab- 
zugskrafte bei der maschinellen oder manuellen Verar- 
beitung ein. SchlieBlich kann der Vliestrager eine ein- 
oder beidseitig _ Appretur- oder Lackschicht (z.B. Aery- 
latbeschichtung) aufweisen, um speziellen Anforderun- 
gen gerecht zu werden. Auch ist die Erzeugung einer 
Pragestruktur mittels eines Kalanders (kalt oder ther- 
misch) denkbar. 

[0014] Aufgrund der erzielbaren dichten Oberflache 
des mittels Wasserstrahlen oder Luft vernadelten Vlie- 
stragers ist seine Bestandigkeit und damit die des ge- 
samten Klebebandes gegenuber Medien wie Ol, Kraft- 
stoff oderBatteriesaureausgezeichnet. Die glatte Ober- 
flache des Vliestragers fuhrt zusatzlich zu einer Erho- 
hung der Abriebfestigkeit des Klebebandes. Demzufol- 
ge lasst sich das erfindungsgemaBe Klebeband sowohl 
im Fahrzeuginnenraum als auch im Bereich des Motors 
einsetzen. AuBerdem kann je nach verwendetem Roh- 
stoff zur Herstellung des Vliestragers die Verwirbelung 
gleichsam durch Variation des Wasserdruckes veran- 
dert werden, ohne dass - wie beim konventionellen Ver- 
nadelnaufwendige Maschinen (um) rustungen erforder- 
lich sind. SchlieBlich bedingt die sortenreine Herstellung 
des Vliestragers eine problemlose Wiederverwertung. 
[0015] Hinzu kornmt, dass die Temperaturstabilitat 
gegenuber dem durch die US-A 5 631 073 bekannten 
Klebeband erhoht ist, weil insofern kein zusatzliches 
Bindemittel zum Einsatz kommt. Aufgrund dieses Ver- 
zichts verfugt das betreffende Klebeband auch uber die 
erforderiiche Flexibility, um als Wickelband fur die ge- 
wunschte Kabelummantelung sorgen zu konnen. 
[0016] Um das Alterungsvermogen bzw. Festigkeits- 
verluste durch direkte Sonneneinstrahlung zu verrin- 
gern, ist der Zusatz handelsublicher UV-Stabilisatoren 
moglich. Das gilt auch fur die Beimengung von vorzugs- 
weise Ammoniumpolyphosphat, welches zu einer 
flammfesten Ausrustung des Klebebandes fuhrt. 
[0017] Im Ergebnis zeichnet sich der durch Luft- und/ 
oder Wasserstrahlen vernadelte Vliestrager durch eine 
glatte Oberflache, hervorragende Festigkeitseigen- 
schaften und eine einfache Herstellung sowie Wieder- 
verwertbarkeit aus, so dass das betreffende Klebeband 
fur den beschriebenen Einsatzzweck besonders pradi- 
stiniert ist. 

[0018] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden 
im Folgenden beschrieben. So weist der Vliestrager ub- 
licherweise eine Dicke von 0,2 bis 0,5 mm, vorzugswei- 
se ca. 0,3 mm, auf. Sein Flachengewicht betragt im All- 
gemeinen 60 bis 120 g/m 2 , vorzugsweise ca. 70 g/m 2 . 
Die ReiBkraft des Vliestragers ist groBtenteils in einem 
Bereich von 30 bis 100 N/cm, vorzugsweis mehr als 
40 N/cm, angesiedelt. 

[0019] Die Abrollkraft ist durch die Oberflachenstruk- 
tur des Vliestragers In engen Grenzen einstellbar und 
erfahrt im Gegensatz zu h rkommlichen Tragermateria- 
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lien, insbesondere^^pewebe, bei der Lagerung nur 
noch minimale AndSmgen. Insofern wird im Rahmen 
der Erfindung auch die Lagerfahigkeit und damit di er- 
zielbare Lagerdauer deutlich verbessert. 
5 [0020] Durch den Zusatz des Flammschutzmittels, z. 
B. Ammoniumpolyphosphat, oder die Verwendung ei- 
nes modifizierten Polyesterwerkstoffes, lasst sich das 
Klebeband flammfestausriisten. Ein solcher modifizier- 
ter Polyesterwerkstoff weist gleichsam ein in die Mole- 
10 kulstruktur eingebundenes Flammschutzmittel auf, wel- 
ches bei entsprechender Temperatur frei wird und die 
gewunschte (feuerhemmende) Wirkung freisetzt. Um 
das Alterungsvermogen bzw. Festigkeitsverluste durch 
direkte Sonneneinstrahlung zu verringern, ist daruber 
15 hinaus der Zusatz handelsublicher UV-Stabilisatoren 
denkbar. SchlieBlich kann der Vliestrager eine ein- oder 
beidseitige Lackschicht oder Appreturschicht als Ka- 
schierung aufweisen, um die Haftung der hierauf aufge- 
brachten Kleberbeschichtung zu verbessern. In diese 
20 Richtung zielen auch MaBnahmen zur Oberflachenpra- 
gung. 

[0021] Durch den sich insbesondere bei der Verwen- 
dung von Polyester einstellenden hohen elektrischen 
Widerstand des Vliestragers bietet sich das erf indungs- 

25 gemaBe Klebeband zur Bundelung und Isolierung von 
(Hochspannungskabeln) im Kraftfahrzeug, beispiels- 
weise im Zusammenhang mit der Zundanlage, an. In- 
folge des relativ geringen Flachengewichtes wird bei 
gleicher Lauflange im Vergleich zum Stand der Technik 

30 das Gewicht einer Klebebandrolle reduziert, so dass die 
Handhabung beim Umwickeln von Kabelbaumen er- 
leichtert ist. Gleichzeitig wird am fertigen Kabelbaum ei- 
ne Gewichtsersparnis erreicht. SchlieBlich kann der 
Vliestrager eine ein- oder beidseitige Pragung aufwei- 

35 sen. 

[0022] Die Gestaltung und das Aussehen eines luft- 
und/oder wasserstrahlvernadelten Vliestragers bei ei- 
nem erfindungsgemaBen Klebeband wird anhand der 
nachfolgenden Figur erlautert. Diese zeigt das vorge- 

40 nannte Klebeband im Langsschnitt. 

[0023] In dieser Figur ist ein Wickelband zur Bunde- 
lung von Kabeln in Automobilen dargestellt. Dieses Wik- 
kelband weist einen bandformigen, mechanisch verfe- 
stigten Vliestrager 1 auf. Dieser Vliestrager 1 besitzt ei- 

45 ne ein- oder beidseitig aufgebrachte Kleberbeschich- 
tung 2. Nach dem Ausfuhrungsbeispiel ist lediglich eine 
Kleberbeschichtung 2 auf der Oberseite vorgesehen. 
Der Vliestrager 1 ist mittels Wasserstrahlen vernadelt, 
und zwar im einzelnen als wasserstrahlvernadeltes Sta- 

50 pelvlies ausgebildet. Dieses Stapelvlies besteht aus 
mehreren, im Zuge der Verwirbelung mit Wasser mitein- 
ander verbundenen, Vliesschichten 3. Zur Verbesse- 
rung der Haftfahigkeit der Oberflache des Vliestragers 
1 ist ine Lack- bzw. Appreturbeschichtung 4 aufgetra- 

55 gen, auf welche die Kleberb schichtung 2 aufgebracht 
wurde. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist auch 
auf der Bandruckenseite bzw. Bandruckseite eine Ap- 
preturbeschichtung 5 aufg tragen. 
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Beispiel: 



[0024] Auf inen wasserstrahlv rnadelten Stapelvlie- 
strager mit einem Flachengewicht von ca. 70 g/m 2 wird 
eine Appreturbeschichtung aufkaschiert und darauffol- 
gend im Rakel- oder Dusenauftragsverfahren eine Kle- 
berbeschichtung aufgetragen. Im Anschluss hieran wird 
das fertige Produkt getrocknet und zu Ballen aufgewik- 
kelt. AbschlieBend erfolgt die Konfektionierung jeweili- 
ger Klebebander nach der gewunschten Vorgabe. 
[0025] Die Herstellung des wasserstrahlvernadelten 
Stapelvliestragers wird wiefolgt durchgefuhrt. Zunachst 
werden gepresste Kunststoffilamente, insbesondere 
Polyesterfilamente, in einer Kombination aus Schred- 
der- und Verwirbelungsanlage in die Form einzelner Fa- 
sern endlicher Lange, die Stapelfasern, gebracht. Diese 
Stapelfasern werden im Anschluss hieran in einem Va- 
kuumverfahren unterZufuhr von Hitze und Druck in der 
Breite ubereinandergelegt, so dass ein weiches, volu- 
minoses Vliesbett mit einzelnen Vliesschichten und ei- 
ner Gesamtstarke von ca. 5 cm entsteht. 
[0026] Danach erfolgt die mechanische Verfestigung 
des Vlieses durch eine gleichsam "Sprinkleranlage". 
Diese schieBt mit Hochdruck kleinste Wasserstrahlen 
durch das Material. Gleichzeitig erfolgt eine Verringe- 
rung der Starke auf ca. 1 cm. AnschlieBend wird der 
Vliestrager uber Walzen abgefuhrt, urn die gewunschte 
Starke und Festigkeit einzustellen. Zum Abschluss er- 
folgt noch eineTrocknung in einem nachfolgenden War- 
mekanal. 

[0027] Grundsatzlich kann auch ein Prageschritt der 
Trocknung vor-und/oder nachgeschaltet werden, urn 
die Haftfahigkeit der ggf. aufgebrachten Appretur bzw. 
des Lackes sowie der Kleberbeschichtung zu vergro- 
Bern. 



PatentansprUche 

1. Verwendung eines Klebebandes, mit einem band- 
formigen Vliestrager (1), und mit einer ein- Oder 
beidseitig aufgebrachten Kleberbeschichtung (2), 
wobei der Vliestrager (1 ) durch Luft- und/oder Was- 
serstrahlen vemadelt ist, und wobei die ReiBdeh- 
nung des Vliestragers (1) unterhalb von 50% liegt, 
als Wickelband zur Bundelung von Kabeln in Auto- 
mobilen. 
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herstellung S] 
Polyamid und/J 
den. 



d/ofllr F 



(fasern wie z.B. aus Polyester, 
Polypropylen, eingesetzt wer- 



Gegenstand nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Festigkeit des 
durch Wasser-und/oder Luftstrahlen vernadelten 
Vliestragers (1) durch Erhohung derZahl der Ver- 
wirbelungsstellen pro Flache und des Auftreffdruk- 
kes der Wasser- bzw. Luftstrahlen regulierbar ist. 

Gegenstand nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Vliestrager (1 ) eine 
Dicke von 0,2 mm bis 0,5mm, vorzugsweise ca. 0,3 
mm, aufweist. 

Gegenstand nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Flachengewicht 
des Vliestragers (1) 60 bis 120 g/m 2 , vorzugsweise 
ca. 70 g/m 2 , betragt 

Gegenstand nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die ReiBkraft bzw. 
ReiBfestigkeit des Vliestragers (1) groBtenteils in 
einem Bereich von 30 bis 100 N/cm liegt, vorzugs- 
weise groBer als 40 N/cm ist. 

Gegenstand nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Klebeband durch 
Zusatz eines Flammschutzmittels, z.B. Ammonium- 
poiyphosphat, oder durch Einsatz eines modifizier- 
ten Polyesterwerkstoffes, flammfest ausgebildet 
ist. 



35 10. Gegenstand nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Vliestrager (1 ) eine 
ein- oder beidseitige Appretur- bzw. Lackschicht 
aufweist. 
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2. Gegenstand nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die ReiBdehnung des Vliestragers 
(1) zwischen 10% und 30% liegt. 

3. Gegenstand nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Vliestrager ( 1 ) als vernade!- 
tes Stapelvli s ausgebildet ist. 

4. Gegenstand nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, da- 
durch g kennz ichnet, dass als Fasem zur Vlies- 



50 



55 



4 



EP1 123 958 A2 



J2 




